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1. Verfahren zur Herstellung brandgeschiitzter 
Spanplatten oder Holzspanf ormteHe, durch Vermi- 
schen der Holzspane mit Brandschutzstoffen, 
Leimharz und Fullstoffen, Verstreuen der so be- 
handelten Holzspane und deren Verpressen, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Leimharz durch 
das Zumlschen der Brandsdiutzstoffe vor Zugabe 
zu den Holzspanen stark sauer eingestellt wird und 
daB die mit diesem Leimharz vorbeleimten Holz- 
spane vor dem Verstreuen mit ebenfalls die Brand- 
ausbildung verhindernden FullstorTen vermischt 
werden, wodurch das Leimharz-Holzspangemisch 
zumindest weitgehend neutralislert wird 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Konzentration des Leimharzes 
und der Brandschutzstoffe so eingestellt wird, daB 
sich bei einer Ausgangsfeuchte der Holzspane von 
ca. 4% eine Feuchte der vorbeleimten und mit den 
die Brandausbiidung verhindernden Fiiiistoffen be- 
aufschlagten Spanemischung von etwa 10—25% 
ergibt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dem Leimharz Phosphorsaure 
zugemischt wird 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Leimharz im Gewichtsverhaltnis 
von 4 : 1 bis 1 : 4 Phosphorsaure zugemischt wird 

5. Verfahren nach den Anspruchen 1 oder 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem Leimharz Bor- 
saure zugemischt wird 

6. Verfahren nach den Anspruchen 3 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB dem Leimharz Alumini- 
umsulfat zugemischt wird 

7. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fullstoffe organische Stoffe, zum 
Beispiei Aluminiumoxidhydrat, Aluminiumsuifat, 
Dolomit, Kaolin, Kieselgur, Schwerspat oder Mi- 
schungen dieser Stoffe sind 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Fullstoffe vorzugsweise in Ge- 
wichtsanteilen zwischen 10 und 50% — auf das 
Plattengewicht bezogen — zugemischt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 7. dadurch gekenn- 
zeichnet.daB den vorbeleimten Holzspanen zusam- 
men mil den Fiiiistoffen auch noch Phosphorsaure 
unc »der Borsaure zugefuhrt wird. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
brandgeschiitzter Spanplatten oder Holzspanforrnteile, 
durch Vermischen der Holzspane mit Brandschutzstof- 
fen, Leimharz und Fiiiistoffen, Verstreuen der so behan- 
delten Holzspane und deren Verpressen. 

Der Hmsaiz nicht oder nur wenig brandgeschiitzter 
Holzspanplatten und Holzspanformteile im Bausektor 
ist stark eingeschrankt. Man hat daher versucht, das 

Brandverhalten der Holzspanplatten und der Holzspan* 
formteiie weiter zu verbessern. Soweit man durch weit- 
gehenden Ersatz der Holzspananteile eine verbesserte 
Widerstandsfahigkeit gegen Flammeinwirkung erreicht 
hat, muB man diesen Vorteil mit einem weitgehenden 
Veriust der technologischen Eigenschaften der Platten 
Und Formteiie erkaufen. Es ist auch schon vorgeschla- 
gen worden, anstelle der organischen Bindemittel, ins- 
besondere der Leimharze, mit anorganischen Bindernit- 



teln wie beispielsweise Zement oder Wasserglas zu ar- 
beiten. Soweit man den Holzspananteil weitgehend 
durch anorganische Fullstoffe ersetzt hat, hat dies zu 
deutlichen Festigkeitsverlusten insbesondere in den 
5 Deckschichten gefuhjx Bei einem Einsatz von Magne- 
sitgemischen als Bindemittel (DE-PS 25 50 857) wurde 
festgestellt, daB die Platten nach dem Verpressen und 
nach mehrtagiger Lagerung eine deutliche Hygroskopi- 
zitat aiifwiesen. Auch die Weiterverarbeitung und Ver- 
io edelung derartiger brandgeschutzter Platten ist proble- 
matisch Dekorative Direktbeschichtungen derardger 
Spanplatten mit zum Beispiei melamtoharzimpragnler- 
ten Papieren sind nicht moglich Fur die Weiterverarbei- 
tung werden auch spezielle Werkzeuge erforderlich und 

is es mussen besondere Absaugvorrichtungen uistafliert 
werden, da bei derartigen Materialien mit anorgani- 
schen Bindemitteln wie zum Beispiei Zement - pezifisch 
relator schwerer Staub anf allt 
Bei einem Verfahren der gattungsgemaBen Art (DE- 

20 OS 30 44 861) wird in einem einstuFigen Verfahren zwar 
Saure, und zwar Schwefelsaure oder Phosphorsaure, zu- 
gesetztdies jedoch nicht, um das Leimharz sauer einzu- 
stellen, sondern um aus dem Borminfral Colemanit, ei- 
nem Kalziumborat freie Borsaure herzustellen, die 

25 dann als Brandschutzmittel wirkL Wird mit Schwefel- 
saure gearbeitet entsteht Borsaure und Gips. Wird mit 
Phosphorsaure gearbeitet, entsteht Borsaure und Kalzi- 
umphosphat Zwar IaBt sich auf diese Weise die im Prin- 
zip relativ teure Borsaure kalkulatorisch gunstig in das 

30 Material einbringen, doch ist auf diese Weise die Ein- 
bringungsmoglichkeit insgesamt an Brandschutzstoffen 
weiterhin unzureichend Daruber hinaus werden dort 
zweckmaBig zuvor die Spane mit alkalischen Zusatzen 
vorbehandelt und damit vorab neutralisiert, was dann 

35 aber ihre Impragnierbarkeit herabsetzt Dabei ist es an- 
dererseits fur sich gerionimeri bei gaiiangsmaBig abwei- 
chenden Verfahren zur Herstellung von Kunsthoizrnas- 
sen (DE-PS 9 66 041) bekannt, Holzabfalfe durch eine 
Vorhydrolisterung mit einer organischen Saure aufzu- 

40 schlieBen, damit die Leimsubstanz tiefer in die Zellen 
eindringen kann. 

Bei alien vorbekannten Verfahren besteht das Pro- 
blem, daB die hier bevorzugt zum Einsatz kommenden 
Leimharze, sobald sie mit den gangigen Brandschutz- 

45 stoffen. insbesondere Borsaure. in Beruhrung kommen, 
zum vorzeitigen Ausharten neigen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt von daher die Auf- 
gabe zugrunde, ein Verfahren der gattungsgemaBen Art 
aufzuzeigen, mit dem sich ein sehr gutt. Brandschutz in 

so Verbindung mit dem weitgehenden Erhalt der technolo- 
gist «n Eigenschaften der Holzspanvverkstoffe errei- 
chen IaBt, so daB sich diese Holzspanplatten und Holz- 
spanformteile wie nicht brandgeschutzte Platten und 
Formteiie problemlos weiterbearberten und weiterver- 

55 edeln lassen. 

Die erfindungsgemaBe Losung ergibt sich aus dem 
kennzeichnenden Teildes Patentanspruches I. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zeigt mehrere 
tiberraschende Effekte. Versetzt man die hier in Frage 

60 kommenden Leimharze, -zum Beispiei Meiaminharze, 
mtt nur wenig Saure, wirkt die Saure zunachst als Har- 
ter. Das Harz/Saure-Gemisch ist wenig stabif und hartet 
auch bei Raumtemperatur so schnell aus, daB eine an- 
schlieBende Verleimung mit den Spanen kaum noch 

65 stattfindet. Stellt man nun aber erfindungsgemaB das 
Leimharz durch das Zumischen der Brandschutzstoffe 
stark sauer ein, erhalt man eine stabile, kationaktive 
Leimharzlosung, die so iangfristig viskositatsstabil 
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bleibt, daB die Verleimung der Spane problemlos durch- 
gefuhrt werden kann- Daruber hinaus hat diese Leim- 
harzlosung ein besonders hobes Impragniervermogen 
fur die Spane. Es laBt sich somit in diesem ersten Scbritt 
problemlos ein betrachtlicher Teil der Brandschutzstof- 
fe in das Material einbringen. Ein weiterer Tea an 
Brandsehutzstoffen raid die Brandausbildung verhin- 
demden Stoffen wird dann erfindungsgemaB durch Zu- 
mischen dieser Fullstoffe auf die mit der Leimharzio- 
sung scbon vorbeleimten Holzspane eingebracht, was 
fur sich genommen problemlos und insbesondere homo- 
gen durchzufuhren ist, weil die Vorbeleimung der Holz- 
spane dazu fuhrt, daB diese ubllcherweise pulverformig 
zugefuhrten Fullstoffe sich insbesondere beim spateren 
Verstreuen nicht wieder entmischen. Dariiber hinaus 
wird gleichzeitig durch die Neutralisation mittels dieser 
ebenfalls die Brandausbildung verhindernden Fullstoffe 
die Aushartungszeit wieder auf das im Verfahrensablauf 
insgesamt erford°Hiche MaB zuruckgefuhrt Es ergibt 
sich auf diese Webe ein in hohem MaBe brandgeschutz- 
tes Endprodukt unter weitgehender Beibehaltung der 
technologischen Eigenschaften eines Holzspanproduk- 
tes, und zwar in Verbindung mit den Festigkeitswerten 
und den Verarbeitungsmoglichkeiten, die sich insbeson- 
dere auch aus dem Einsatz fiblicher Leimharze fur die 
Spanplattenherstellung ergeben. irgendeine Vorbe- 
handlung der Spane im ubrigen entfallt Das Verfahren 
kann mit nur geringen Veranderungen auf ublichen 
Spanplattenanlagen durchgefuhrt werden. Dabei hat es 
sich weiter gezeigt, daB trotz des einen sehr guten 
Brandschutz ergebenden FuUstoffanteiles, der notwen- 
digerweise zu einer gewisstn Ven'jgerung des Holz- 
spananteiles im Endprodukt f jhrt, sich bei dieser Ver- 
fahrensweise praktisch nur der gleitr. Bindemittelbe- 
darf wie bei einer ungeschutzten Platte einstellt, was auf 
einen gewissen Extendereffekt der Salze und Zuschlag- 
stoffe schlieBen laBt. Trotz des FuUstoffanteiles haben 
die Endprodukte auch eine Qberraschend hohe Festig- 
keit und dabei andererseits eine sehr geringe Rauchgas- 
dichte beim Verbrennen. Es hat sich ferner gezeigt daB 
einige der bekannten technologischen Eigenschaften 
nicht brandgeschutzter Holzspanpiatten sogar noch er- 
heblich verbessert werden, insbesondere bezQglich 
Wasseraufnahme. Dickenquellung und Rauchentwick- 
lung. So haben Versuche gezeigt, daB bei nach diesem 
Verfahren hergesteilten Platten die 2-Stunden-QueIlun- 
gen bei ca. 2% und die 24-Stunden-Quellungen bei 3 bis 
4% lagen. Die Rauchgasdichten lagen bei etwa 10%. 
Durchgefuhrte Brandversuche ergaben, daB noch be- 
trachtliche Restfestigkeitswerte vorhanden waren. 
Nach einem Brandversuch von 20 Minuten bei 700° C 
ging die Biegcfestigkeit der Pruflinge nur auf etwa 1/3 
der Biegefestigkeit der Rohplatte zuruck. 

Die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
steilten Platten mit ihren hohen Festigkeitswerten ins- 
besondere im Deckschichtbereich konnen wie nicht 
brandgeschutzte Spanplatten problemlos veredelt. zum 
Beispiel furniert, oder mit harzimpragnierten Papieren 
beschichtet werden. Die Verarbeitung der beschichte- 
ten oder furnietten Platten kann mit den fur die Span- 
plattenbearbeitung bekannten Werkzeugen erfolgen. 

Spezielle Absauganlagen an den Verarbeitungsstat- 
ten sind nicht erforderlich. 

Die nach dem Verfahren hergesteilten Platten kon- 
nen mit den fur Spanplatten Ciblichen PreBfaktoren und 
den ublichen PreBtemperaturen hergestellt werden. Es 
Iassen sich nach dem Verfahren problemlos sowohl Ein- 
schicht- als auch Mehrschichtplatten sowle entspre- 



chende Formteile herstellen. 

Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens sind in den Unteranspru- 
chen gekennzeichnet, die im wesentlichen die Verwen- 

5 dung bestimmter, ausgewahlter, dem Leimharz zuzuge- 
bender Brandschutzmitte! sowie die Verwendung be- 
stimmter, ausgewahlter, die Brandausbildung verhin- 
dernder Fullstoffe sowie die zweckmaBigen Mengruan- 
telle der verschiedenen Komponenten betreffen. 

io Als Leimharz, & h. als Bindemittel, konnen Melamin- 
Formaidehydkondensationsprodukte, Harnstoff-For- 
maldehydkonsationsprodukte oder Melamin-Hamstoff- 
Phenol-Formaldehydkondensationsprodukte oder Mi- 
schungen eingesetzt werden. Weiter sind Zusatze von 

15 bis zu 25% Isocyanate wie z.B. Diphenylmethan- 
4,4'~diisocyanat moglich. Dabei werden zweckmaBig 
den Aminharzen Harter zugefugt, beispielsweise ein 
Zusatz von 2—10% Ammoniumchlorid, Ammoniumsul- 
fat oder Diammoniumperoxidisulfat in Form einer 

20 10— 30%igen waBrigen Losung. Als Brandschutzstoffe, 
die zu einer stark sauren Einsteiiung des Leimharz- 
Brandschutzstoffgemisches fuhren, werden zweckma- 
Big Phosphorsaure, Borsaure und AJuminiumsulfat zu- 
gegeben. Fur diese sehr stark saure Einsteiiung des Ge- 

25 misches kommt dabei der Phosphorsaure besondere Be- 
deutung zu. 

Das Gewichtsverhaltnis von Leimharz zu insbesonde- 
re Phosphorsaure kann in reiativ weiten Grenzen vari- 
iert werden und liegt im Bereich von 4 : 1 bis 1 : 4, vor- 

30 zugsweise bei 1 : 2 biii 2 : 1. 

Die Konzentration der Leimharzsatze und der Brand- 
schutzstoffe wird vorzugsweise so eingestellt, daS bei 
einer Ausgangsfeuchte der Spane von ca. 4% eine 
Feuchte der beleimten und mit Brandausbildung verhin- 

35 demden Fullstoffen beaufschlagten Spanemischung von 
etwa 10—25% erreicht wird. Dadurch kann die Konzen- 
tration der Beleimungsansatze im Feststoffgehalt von 
55—80% variieren. 
Als organische Fullstoffe, die die Brandausbildung 

40 verhindem, haben sich insbesondere Aiuminiumoxidh- 
ydrat, Aluminiurnsulfat, Dolornit, Kaolin, Kieselgur und 
Schwerspat sowie Mischungen dieser Stoffe, in Ge- 
wichtsanteilen von jeweils ca. 10-ca. 50% als zweck- 
maBig erwiesen. 

45 Eine etwa nach diesen Angaben hergestellte stark 
brandgeschutzte Spanplatte bes.eht in etwa zu je einem 
Drittel aus Holzspanen, aus dem Bindemittel- Brand- 
schutzstoffgemisch sowie den anorganischen, die 
Brandausbildung verhindernden Fullstoffen. Verschie- 

50 dene Ausfiihrungsbeispiele der Rohstoffmischungen fur 
das erfindungsgernaBe Verfahren werden nachstehend 
im eii.zelnen angegeben. 



55 
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Beispiel 1 : 

1200 g Holzspane mit einer Dicke von 0,2 bis 0,6 mm 
und einer Lange von 1 — 15 mm werden bei 
einer Restfeuchte von 4—5% mit 
390 g Melaminharz (60%ig), Molverhaltnis Mela- 
min j Formaldehyd 1 ; 2,0 
8 g Ammoniumchlorid (25%ige waBrige Losung) 
410 g Phosphorsaure (60%lg) 
gemischt. 

AnschlieBend wird auf die vorbeleimten Spane 

eine Mischung aus 
500 g AJuminiumsulfat 
130 g Borsaure 
340 g Kieselgur und 
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360 g Schwerspat 

zugegeben und weiter gemischt 



spiel 1 beschrieben — weiter verarbeitet 



t 

i ■ 



Die Spanemischung wird anschlieBend zu einem 
Spanvlies gestreut und in einer Etagenpresse gepreBt 5 1200 g 

Die erhaltene Platte wird geschliffen und anschlie- 
Bend mit raelaminharzimpragnierten Dekorpapieren 
bescWchtet 



Beispiel 2: 



10 



1200 g 

600 g 

60 g 
400 g 
130 g 



500 ^ 
340 g 
360 g 



Holzspane, Dicke 0,2— 0,6 mm, Lange von 

1-35 mm Feuchte:4-5°/o 

Melaminharz (60%ig), Molverhaltnis Mela- 

min : Formaldehyd 1 : 1,6 15 

Diammomumperoxidisulfat (1 0%ig) 

Phosphorsaure (60°/oig) und 

Borsaure 

gemischt 

Danach erfolgt die Zugabe von 20 

AJuminliunsiiIfst 

KJeseigur 

Schwerspat 



600 g 

150 g 
200 g 



400 g 
400 g 
400 g 



Beispiel 5: 

Holzspane, Dicke: 0,4—0,8 ram. Lange: 
5—25 mm, Feuchte: 4—5%, werden mit einer 
Mischungaus 

Melaminharz (60°/oig), Molverhaltnis Mela- 

min : Forraaldehyd 1 : 1,6 

Phosphorsaure (60%ig) und 

Borsaure 

behandelt 

AnschlieBend wird auf die vorbeleimten Spane 

eine Mischung aus 

Schwerspat 

Kaolin 

KJeseigur 

gegeben und weiter gemischt 



Die Spanemischung wird zu einem Spanvlies gestreut 25 
und in einer Etagenpresse gepreBt Die Holzspanplatte 
wird nach dem Schleifen mit einer 60%igen Melamin- 
harzlosung beleimt, mit einem Holzfurnier belegt und in 
einer Etagenpresse gepreBt Die so furnierte Spanplatte 
wird heiS entformt, das Furnier leicht angeschliffen und 30 
anschlieBend mit einem Brandschutzlack behandelt 



1200 g 



800 g 



400 g 
80 g 



500 g 
700 g 



Beispiel 3: 

Holzspane, Dicke: 0,2— 0,6 mm, Lange: 35 

1 — 15 mm, Feuchte: 4— 5% werden mit 

Melaminharnstoffharz (60%ig), Molverhaltnis 

Melamin : Harnstoff 1 : 1 Molverhaltnis Mela- 

min/Harnstoff : Formaldehyd 1 : 1,4 

P' .osphorsaure (60°/oig) 40 

Borsaure 

gemischt 

AnschlieBend werden auf die vorbeleimten 
Spane 

Kieselgur 45 
Schwerspat 

gegeben und weiter gemischt, bis eine gleich- 
maBige Verteilung entstanden ist. 



Die Spane werden - wie unter Beispiel 1 beschrie- 50 
ben — weiter verarbeitet 

Beispiel 4: 

1200 g Holzspane, Dicke: 0,2— 0,6 mm, Lange: 55 
1 — 15 mm, Feuchte: 4—5% werden mit 

400 g Melaminharz, Molverhaltnis Melamin : For- 
maldehyd 1 : 1,4,demals Harter 
50 g Ammoniumsulfat 30%ig, zugegeben wurde 

und eo 

800 g Phosphorsaure (60% ig), sowie 

250 g Borsaure gemischt und anschlieBend mit 

250 g Alurniniumoxidhydrat 

300 g Kieselgur und 

700 g Schwerspat 65 
versetzt und weiter gemischt 

Die so behandelten Spane werden — wie unter Bei- 



Die Spane werden fur die Mittelhge eingesetzt 

Beispiel 6: 

1200 g Holzspane, Dicke: 0,2—0,6 mm, Lange: 
2—8 mm, Feuchte: ca. 5% werden mit einer 
Mischungaus 

600 g Melaminharz (60%ig), Molverhaltnis Mela- 
min : Formaldehyd 1 : 1,6, 
100 g Borsaure 

400 g Phosphorsaure (60% ig) und 
200 g Aluminiumsulfat 

beleimt und anschlieBend mit 
500 g Kaolin und 
500 g Kieselgur 

weiter gemischt 

Die Spane werden fur die Deckschieht eingesetzt 

Beispiel 7: 

CTOg Holzspane, Dicke: 0,2-0,6 mm, Lange: 
2—8 mm, Feuchte: ca. 5% werden mit einer 
Mischung aus 

400 g Melaminharz (60%ig), Molverhaltnis Mela- 
min : Formaldehyd 1 * 1,8 

400 g Phosphorsaure (60% ig) 

200 g Aluminiumsulfat 

beleimt und anschlieBend mit 

500 g Schwerspat 

500 g Kaolin 

400 g Borsaure 

weiter gemischt 

Die Weiterverarbeitung der behandelten Holzspane 
erfolgt wie in Beispiel 1 beschrieben. 

Beispiel 8: 

1200 g Holzspa.ie, Dicke: 0,2— 0,6 mm, Lange: 
2 — 15 mm, Feuchte: 4— 5% werden mit 

400 g Melaminharz (60%ig), Molverhaltnis Mela- 
min : Formaldehyd 1 : 1,8, 

1 00 g Phosphorsaure (60% ig) und 

150 g Borsaure gemischt und anschlieBend mit 

400 g Schwerspat und 

400 g Alurniniumoxidhydrat 
weiter gemischt 




PS 33 46 908 

7 8 

Die Verarbeitung erfolgt wie in Beispiel 1 beschrie- 200 g Wasser 

ben. gemischt und anschlieBend eine Mischung aus 

400 g Kieselgur 

Beispiel 9: 150 g Dolomit 

5 100 g Kaolin 

1200 g Holzspane, Dicker 0,2-0,6 mm, Lange; 400 g Borsaure 

1 — 15 mm, Feuchte; 4—5% werden mit einer zugegeben und weiter gemischt 
Mischung aus 

200 g Melaminharz (60%ig), Molverhaltnis Mela- Die behandelten Spane werden - wie unter Beispiel 

min : Formaldehyd 1 : 2,0 I0 l beschrieben - weiterverarbeitet. 
200 g Phosphorsaure 

200 g Aluminiumsulfat Eeispiel 13; 
behandelt. 

AnschlieBend wird die vorbeleimte Spanemi- 1200 g Holzspane, Dicke: 0,2-0,6 mm, Lange: 

schungmit T5 1-15 mm, Feuchte 4% werden mit 

1 20 g Borsaure 450 g Helamin-HarrLstoff-Phenolformaldehydharz 

120 g Kieselgur (60%ig) 

40 g Kaolin 200 g Wasser 

45 g Dolomit 370 g Borsaure und 

weiter gemischt. 2 o 15 g Natronlauge (50%) 

gemischt und anschlieBend eine Mischung aus 

Die Spane werden — wie in Beispiel 1 beschrieben — 300 g Aluminiumsulfat 

weiterverarbeitet lOOg Kaolin 

250 g Kieselgur 

Beispiel 10: 25 120 g Etolomit 

versetzt und weiter gemischt. 

1200 g Holzspane, Dicke: 0,2— 0,6 mm, Feuchte: 

4—5%, Lange: 1 — 15 mm werden mit Die so oehandelten Spane werden — wie unter Bei- 

400 g Melaminharz (60%ig), Molverhaltnis Mela- spiel 1 beschrieben — weiterverarbeitet. 

min : Formaldehyd 1 : 1,6 30 
200 g Borsaure 
400 g Phosphorsaure 

gemischt und anschlieBend eine Mischung aus 
400 g Schwerspat 

400 g Aluminiumsulfat 35 
400 g Dolomit 

zugesetzt und weiter gemischt 

Die so behandelten Spane werden — wie in Beispiel 1 
beschrieben — weiter bearbeitet 40 

Beispiel 11: 

1200 g Holzspane, Dicke 0,2—0,6 mm, Lange: 

1 — 15 mm> Feuchte: ca. 4% werden mit einer 45 
Mischung aus 
400 g Melaminharnstofformaldehydharz 
60 g Diphenylmethan— 4,4'-diisocyanat 
460 g Phosphorsaure (60%ig) 

40 g Diammoniumperoxidisulfat(10%ig)und 50 
640 g Aluminiumsulfat 

beleimt und anschlieBend 
450 g Kieselgur 
150 g Kaolin 

150 g Dicyandiarnid und 55 
450 g Borsaure 

zugegeben und zu Ende gemischt 

Die so behandelten Spane werden — wie unter Bei- 
spiel 1 beschrieben — weiterverarbeitet eo 

Beispiel 12: 

1200 g Holzspane, Dicke: 0,2 — 0,6 mm, Lange 

1 — 15 min, Feuchte 5% Warden nut 55 
200 g DiphenyImethan-4,4'-diisocyanat 
400 g Phosphorsaure (60%ig) 
400 z Aluminiumsulfat 



